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(54) Precede de mise en reperage automatique depressions dans une machine rotative et 
dispositif pour la mise en oeuvredu procede 

(57) Dispositif et procede pour la mise en reperage 
automatique d'impressions laissees par des cylindres 
imprimeurs (6, 7, 8, n1) dans une machine rotative uti- 
lisant des encres de plusieurs couleurs. La mach.ne 
depression comprenant notamment une succession 
de groupes imprimeurs (3, 4, 5, n), au moins un gene- 
rates d'impulsions (23), deux rouleaux de traction (14, 
15) situes a I'aval desdits groupes imprimeurs (3, 4, 5, 



n) des moyens (7. 8, n1 , 12, 13. n3) de correction pour 
corriger des erreurs de reperage, des tetes de lecture 
(24 25 n6) placees chacune a proximite et k I'aval des 
groupes imprimeurs respectifs (4. 5, n). Chaque groupe 
imprimeur (3, 4, 5, n) comprend notamment un desd.ts 
cylindres imprimeurs (6. 7. 8, n1) ainsi qu'un desdits cy- 
lindres presseurs (9, 1 0, 11 , n2). Chaque cylindre pres- 
seur est pilote par un des dispositifs de commande (20, 
21,22, n5). 
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Description 



[0001] La presente invention a pour objet un procede 
de mise en reperage automatique d'impressions dans 
une machine rotative et un dispositif pour la mise en 
oeuvre du procede. 

[0002] Le procede se rapporte en particulier a la mise 
en reperage automatique d'impressions laissees par 
des cylindres imprimeurs dans une machine rotative tel- 
le qu'une imprimeuse heliographique, flexographique 
ou autre, imprimant une matiere en bande telle que du 
papier, du carton ou un materiau flexible comme par 
exemple du polyethylene. 

[0003] De telles machines component en general plu- 
sieurs groupes imprimeurs places I'un & la suite de 
(•autre et imprimant chacun une couleur differente. Un 
groupe imprimeur comprend entre autres un cylindre 
imprimeur, et un cylindre presseur entre lesquels passe 
la matiere a imprimer. Le cylindre imprimeur est soil un 
cylindre grave soit un cylindre equipe (fun cliche repro- 
duisant le motif de I'impression. Pour obtenir une im- 
pression parfaite, il est necessaire que les diverses im- 
pressions effectuees par les groupes imprimeurs se su- 
perposent exactement. Chaque groupe imprimeur im- 
prime une marque de reperage sur la bande de matiere 
et la mise en reperage des differentes couleurs s'effec- 
tue en faisant se superposer les differentes marques de 
reperage en agissant par exemple sur rallongement ou 
la tension de cette bande de matiere au moyen d'un ou 
plusieurs rouleaux compensateurs disposes entre les 
groupes imprimeurs. Un tel procede demise en repera- 
ge est decrit dans le brevet CH 539 509. Ce procede 
consiste a determiner I'erreur de reperage a une station 
d'impression, ensuite, a partirdu resultat de cette deter- 
mination on calcule, en fonction du defilement de la ban- 
de de matiere. une tension ou un allongement de con- 
signe decelle-ci entre la station d'impression concernee 
et la precedente, cette tension ou cet allongement de- 
vant permettre une correction optimale de I'erreur de re- 
perage L'op6ration suivante consiste a comparer la 
tension ou rallongement de consigne avec la tension ou 
rallongement reel de la bande de matiere entre la sta- 
tion d'impression concernee et la precedente de manie- 
re a agir sur la bande de matiere en fonction du resultat 
de cette comparaison pour porter la tension ou rallon- 
gement de la bande de matiere a la valeur de la tension 
ou de I'allongement de consigne. 
[0004] Ce procede necessite bien entendu une lectu- 
re des marques de reperage qui necessite la creation 
d'une fenetre de lecture de facon a ce que I'on sort ab- 
solument certain de ne lire que les marques prealable- 
ment imprimees sur la bande de mature, a rexclus.on 
de toute autre partie de I'impression. En rfegle generale, 
les marques de reperage sont imprimees dans un es- 
pace libre de toute autre impression, par exemple entre 
deux formats ou images imprimees, ou dans un des 
bords de la bande appele bord de rive. Le brevet CH 
548 933 d6crit en detail une installation pour obtenir une 



fenetre de lecture. 

[0005] II est bien clair que ce procSde de mise en re- 
perage ne fonctionnera convenablement qu'en regime 
de fonctionnement permanent de la machine d'impres- 
5 sion c'est a dire lorsque celle-ci est en phase de pro- 
duction, mais que lors de la mise en route de la machine 
il faudra prealablement proceder au calage des diffe- 
rents cylindres imprimeurs les uns par rapport aux 
autres Cette operation s'effectue manuellement par le 
io conducteur de la machine ou a I'aide d'un systfeme de 
pre-positionnement. Pource faire, le conducteur effec- 
tuera un precalage manuel des cylindres imprimeurs et/ 
ou des rouleaux compensateurs de facon a amener tou- 
tes les marques de reperage imprimees par chacun des 
»s cylindres imprimeurs dans I'espace dSfini par la fenetre 
de lecture. Puis il entrera dans la memoire du calcula- 
teur du dispositif de mise en reperage differents para- 
mfetres tels que les donn6es relatives a la position an- 
nulare des cylindres imprimeurs, les donnees relatives 
20 a la position des rouleaux compensateurs, ainsi que 
d'autres informations de facon k ce que, lors dune re- 
petition du meme travail, il n'ait plus a recommencer cet- 
te operation. 

[00061 Ce precalage peut aussi etre realise en effec- 
25 tuant un calcul de la position angulaire des cylindres im- 
primeurs en fonction de la longueur de bande entre deux 
groupes imprimeurs et de la circonf erence des cylindres 
imprimeurs qui correspond au format de I'impression. 
Dans ce calcul, le ratio doit necessairement etre un 
30 nombre entier. 

[0007] Apres ce precalage, il se peut que la position 
des marques de reperage soit quelque peu hors des H- 
mites de la fenetre de lecture. II convient alors d'effec- 
tuer une operation de recalage si necessaire, et de ra- 
35 mener ces marques de reperage dans cette fenetre par 
une operation supplemental appelee phasage. II se 
peut meme que, I'operation de precalage ayant ete ma 
faite les marques se trouvent dans I'impression et qu il 
ne soit pas possible d'en effectuer le phasage, auquel 
40 cas.il faudra proceder a un nouveau calage. 

[0008] D'une maniere generale dans I'etat actuel de 
la technique, les differentes etapes qui permettent de 
realiseruncalagedescylindres et/ou rouleaux compen- 
sateurs necessitent au moins les operations su.vantes: 
45 le conducteur posttionnera tout d'abord les cylindres im- 
primeurs dans leur logement respectif en fonction de 
leur repere. Puis II procedera au prepositionnement des 
cylindres et/ou rouleaux compensateurs en modifiant, 
dans ce dernier cas, la longueur de bande entre les 
so groupes imprimeurs. II effectuera ensuite un calage ma- 
nuel grassier a marche lente avant de proceder a I'ope- 
ration de phasage a I'aide d'un oscilloscope ou automa- 
tiquement a I'aide d'un code. Resultant de cette derniere 
6tape, des corrections necessaires feront I'objet dun 
55 nouveau reperage manuel qui impliquera par effet de 
recurrence une nouvelle operation de phasage suivie 
de rdglages fins avant de pouvoir passer a la phase de 
production. 
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[00091 L'application des operations que nous venons 
de decrire resulte, dans la plupart des cas. d'une con- 
sommation important de matiere en bande pour ame- 
ner la machine, de sa phase de demarrage. a un regime ^ 
permanent en phase de production . 
[00101 Cette importante consommation de matiere en 
bande provient de plusieurs (acteurs dont le principal 
trouve son origine dans le fait que le precalage des cy- 
lindres imprimeurs et/ou rouleaux compensateurs s et- 
fectue visuellement par le conducteur de la mach.ne e «° 
que celui-ci, risque de (aire des erreurs depreciations 
fmportentes pourcaler en une fois tous les cylmdres im- 
primeurs. En effet, un mauvais calage peut avoir ^pour 
resultat que la marque de reperage ne soit pas .mpnmee 
dans la fenetre de lecture auquel cas II nepourra pas y 
avoir de phasage possible. De plus, lots de la penode 
de demarrage la possibility d'erreur de calage peutwe 
au maximum de plus ou moins un demi-format d impres- 
sion si le precalage n'est pas correct el cela comporte 
le risque de voir la marque de reperage etre .mpnmee 
dans la zone correspondant a I'image imprimee rendant 
de ce fait impossible toute detection de la marque de 
reperage et done egalement impossible tout phasage 
De multiples autres problemes affectent [operat.on de 
calagedescylindresimprimeursquidependnotamment 

de la precision de [insertion des cylindres, de la vanete 
des substrats utilises, des differents niveaux de tension 
de la bande entre les groupes imprimeurs ou des che- 
mins de bande parfois variables. Ces P*rametres pour 
ne citer que ceux^i, sont souvent difflcles a ma.tnser. » 
Us engendrent des imprecision qui se repercutent en 
cascade et s'amplifient en aval entre les differents grou- 
pes imprimeurs pourfinalementdepasser les valeursto- 

lerables prescribes au niveau du reperage automat qua 
room Pourfaire face a la concurrence etaccroitre la 
souplesse des services offerts dans le domaine des arts 
graphiques industriels, les series de Productions sont 
Revenues de plus en plus petites suscitant en conse- 
quence de frequents changements de travaux ^Ces 
changements engendrent a leur tour beaucoup de ma- 
culature et de temps perdu dans la phase de i prepara- 
tion, ce qui finalement se repercute .nevitablement sur 
les prix de revient des produits finis. 
[0012] Le but de la presenteinventionv.se a suppn- 
Serlelinconvenientsprecitesetenparticullerareduire « 
dans une large mesure le temps et la consommation de 
maliereen bande lorsdelamise en route d'une mach.ne 
rotative depression. 

[00131 Cebutestatteintgraceaunprocedeconforme 
Lcequ-enoncelarevendication 1 et a un disposit.f con- so 
forme&cequ'enoncelarevendication9. 
[00141 L'invention, telle que decrite ci-apres, permet 
une mise en reperage simple et automatique qu. auto- 
rise une erreur de reperage initiale maximale. La proce- 
dure est identique qu'il s'agisse de la preparafon d un 
nouveau ou d'un ancien travail. Les donnees relatives 
auxcheminsdebandeetalalongueurentre les groupes 

ne sont plus necessaires. Le phasage et la mise en re- 



perage nese font qu'avec une seulecouleurcequ.ev.te 
tout probleme de confusion ou de chevauchement des 
marques resultant de plusieurs surimpressions^ Les 
corrections des erreurs de reperage peuven s effectuer 
tres rapidement par deplacement des rouleau* ( com- 
pensateurs a des vitesses elevees, typiquement de I or- 
dre de 15 mm/s, sans que cela n'engendre des mod.fi- 
cations dans la tension de la bande. Une eventuelle er- 
reur du parcours de la bande dans son cheminement 
autour des nombreux rouleaux de renvoi utilises entre 
les groupes imprimeurs, par exemple pour le sechage 
de la bande, modifie sans consequence la longueur du 
chemin de bande. Selon l'invention, le processus de mi- 
se en reperage n'est pas affecte par une operation qu. 
Scessite lechangement d'un cylindre impdmeur ou 
d'un cylindre presseur. Enfin, grace au precede de cette 
invention, les groupes imprimeurs ne dolve it pas ne- 
cessairement etre adjacents les uns les autres. II se 
peut done que, pour des raisons de maintenance par 
exemple, un groupe imprimeur quelconque soil m.s hors 
fonction au milieu de la machine rotative d'impress.or, 
Cette mise hors fonction ne perturberait en aucun cas 
le processus de mise en reperage automatique. 
[00151 L'invention sera mieux comprise a I'etude d un 
mode de realisation pris k litre d'exemple nullement .- 
mitatif et illustre par les dessins annexes dans lesquels, 



La figure 1 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression equi- 
pee de rouleaux compensateurs, 
La f igure 2 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression sans 
rouleaux compensateurs, 

La figure 3 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression au de- 
but de [operation de mise en reperage automat.- 

Sigure 4 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression dans 
la premiere phase de [operation de mise en repe- 
raqe automatique, 

La figure 5 est un diagramme representant I opera- 
tion de phasage, 

La figure 6 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression dans 
la deuxieme phase de [operation de mise en repe- 
rage automatique, 

La figure 7 est one representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression dans 
la troisieme phase de [operation de mise en repe- 
raae automatique, 

La figure 8 est une representation schematique des 
organes d'une machine rotative depression dans 
la quatrieme phase de [operation de mise en repe- 
rage automatique, 

La figure 9 est un diagramme representant I opera- 
tion de calcul de I'erreurde reperage en mode mar- 
que - cylindre", 
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La figure 10 est une representation schematique 
des organes d'une machine rotative depression 
dans la cinquieme phase de I'operation de m.se en 
reperage automatique, 

La figure 11 est un diagramme representant I ope- 
ration de calcul de I'erreur de reperage en mode 
"marque-marque", 

La figure 12 est une representation schematique 
des organes d'une machine rotative depression 
dans la sixieme phase de I'operation de m.se en re- 
perage automatique, et 

La figure 13 est une representation schematique 
des organes d'une machine rotative depression 
dans la derniere phase de I'operation de mise en 
reperage automatique. 



f00161 La figure 1 est une representation schemati- 
que des organes d'une machine rotative d'impression 
equipee de rouleaux compensateurs. La bande de ma- 
ture a imprimer 1 defile dans la direction indiquee par 
la fleche 2. Cette bande de matiere a imprimer 1 passe 
successivement dans les groupes imprimeurs 3 4, 5 et 
n La reference n est utilisee ici en raison du fait que la 
machine rotative d'impression pout comprendre plu- 
sieurs groupes imprimeurs places I'un a la suite de 
I'autre. Chaque groupe imprimeur 3 ft n comprend un 
cylindreim P rimeur6,7, 8etn1 ainsiqu'uncylindrepres- 
seurS 10 11 et n2. Dans Execution representee sur 
la figure 1, des rouleaux compensateurs 12, 13 et n3 
sont places entre les groupes imprimeurs 3 et 4 4 et 5, 
5 et n Le dernier groupe imprimeur n est suivi d un dis- 
pose 1 7 de controle de tension de bande pilotant deux 
rouleaux de traction 14 et 15 et recevant des informa- 
tions d'un organe capteur de tension 16 const.tue par 
un rouleau baladeur, un detecteur de tension ou un 
autre dispositif equivalent. Chacun des rouleaux com- 
pensateurs 1 2, 1 3 et n3 est commande par sor . moteur 
respectif 1 8, 1 9 et n4. Les cylindres presseurs 9, 10 11 
et n2 sont actionnes verticalement par un dispositif de 
commande 20, 21 , 22 et n5. Les cylindres imprimeurs 
6 7 8etn1sontaccouplesftununiquegenerateurd.m- 
pulsions 23. Les groupes imprimeurs 4, 5 et n sont equi- 
pes a leur sortie, de tetes de lecture 24, 25 et n6 des- 
tinees a lire la position de marques de reperage impri- 
mees sur la bande de matiere 1 par chacun des cylin- 
dres imprimeurs 6 a n1. Les disposes de commande 
20 21 22etn5descylindrespresseurs9,10,11 etnz 
sont pilotes par un circuit de controle 26 qui est relie 
d'une part a un circuit de calcul de I'erreur de reperage 
27 et d'autre part a un circuit de calcul de position an- 
qulaire 28 des cylindres imprimeurs 6, 7, 8 et n1 Le cir- 
cuit de calcul de position angulaire 28 recoil de plus une 
information provenant du generateur d'impulsions 23 re- 
lie a chacun des cylindres imprimeurs 6, 7, 8 et . nl. Le 
circuit de calcul de position angulaire 28 est relie au cir- 
cuit de calcul d'erreur de reperage 27 lequel recoil les 
informations des tetes de lecture 24. 25 et n6. Le circuit 
de calcul d'erreur de reperage 27 produ.t une informa- 



tion destinee a etre envoyee sur un regulateur de repe- 
raoe 31 qui va, a son tour emettre une information pour 
,e circuit de commande 32 des moteurs18, 19e.n4 pro- 
voquant le deplacement des rouleaux compensateurs 

5 r0017] 6t La figure 2 est une representation schemati- 
que des organes d'une machine rotative depression 
sans rouleaux compensateurs. cela pour illustrer une 
application du precede de phasage automa .que . un 
10 autre type de machine rotative depression. Les divers 
composants que I'on peut trouver sur cette figure por- 
tent les memes signes de reference que ceux utilises 
en rapport avec la figure 1 , a ('exception de celui ayant 
trait ftla commande en rotation des cylindres impri- 
.5 meurs 6, 7, 8 et n1 puisque dans ce cas, les operations 
de controle du reperage ne s'effectueront pas en depla- 
cant des rouleaux compensateurs mais en ag.ssant di- 
rectement sur la rotation des cylindres imprimeurs 6, 7 
8 el n1 par I'intermediaire d'un circuit de commande 33 
20 de la rotation des cylindres imprimeurs 6, 7, 8 et m . a 
cet eff et, il convient aussi dans ce cas d'associer un ge- 
nerateur d'impulsions 23 a chaque cylindre imprimeur 
6 7 8 et n1 . Pour ne pas charger inutilement la figure, 
seui un generateur d'impulsions 23 a ete reprcsente 
25 mais il est bien clairqu'il devrait y avoir autant de gene- 
rateurs d'impulsions qu'il y a de cylindres imprimeurs. 
Ces generateurs d'impulsions sont gen6ralement mon- 
ies a I'une des extremes de I'arbre de commande des 
cylindres imprimeurs. . . 

30 [0018] La figure 3 est une representation schemati- 
que des organes d'une machine rotative depression 
au debut de I'operation de mise en reperage automati- 
que Dans cette configuration initiale, tous les cylindres 
presseurs 9 a n2 sont en position haute, ce qui permet 
35 de mettre en place la bande de matiere a impnme 1 
pincee a I'aval par la paire de rouleaux de tractior ,14 
15 Les cylindres imprimeurs 6 a n1 ont ete inseres dans 
leur logement sans aucun reperage de leur position an- 
gulaire. Vu que les cylindres presseurs sont releves a 
40 Lde a imprimer est dite blanche et ne cornporte ^donc 
aucuneimpressionmemelorsqu'ellesemetademerau 

dessus des cylindres imprimeurs. Aucune information 
concernant la longueur du chemin de bande entre es 
groupes n'est necessaire. Les rouleaux compensateurs 
45 ? 2 a n3 peuvent done occuper une position queteonqw 
bien qui! soit recommande de les centrer prealable- 
rn.nl. Pour des raisons d'economie du support^ ft «j£ 
mer la bande defife preferentiellement a Vitesse redu.te 
durant toutes les phases necessaires ft la m.se en ft- 
50 pe rage des impressions. Les tetes de lectures, qu, peu- 
vent etre deplacees transversalement par rapport au 
sens de deplacement de la bande, ne doivent en outre 
pas Stre necessairement positionnftes sur la l.gne de 
passage des marques de reperage. 
55 [0019] La figure 4 est une representation schemati- 
que des organes d'une machine rotative depression 
dans la premiere phase de mise en reperage automati- 
que Dans cette premiere etape. ou la bande aimprimer 
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1 defile preferentiellement A faible vitesse, le dernier cy- 
lindre presseur n2 est abaisse jusqu'a presser la bande 
aimprimerl centre lecylindreimprimeurcorrespondant 

nl La tete de lecture n6 peut alors lire rimpression lais- 
see sur la bande a imprimer 1 , et detecter la marque de 
reperage du groupe n correspondant qui s impnme en 
meme temps que I'image du cliche ou du cy lindre grave. 
Une fois detectee, la localisation de cette marque de re- 
perage peut etre facilement memorisee en enregistrant 
fincrementdu generateur d'impulsions correspondant k 
Mnstant de la detection. Dans le cas oil la marque de 
Srage n'aurait pas ete detectee par la tete de lecture, 
un signal sera emis pour qu'elle soit deplacee transver- 
salementjusqu'as'alignersur.alignededef.leme des 

marques de reperage. Un second signal sera re? u b» 
que la tete occupera une position correcte. Parm. toute 
retendue de I'lmpression, seule la marque de reperage 
doit etre detectee par la tete de lecture. Vu que la posi- 
tion de cette marque de reperage est immuable par rap- 
port a I'image du cliche ou du cylindre grave, et vu que *o 
cette meme manque apparait cycliquement dans le 
temps, unefenetredelecturepeutalorsetrecreeautour 

de cette marque de reperage pour e.iminer tout le brut 
de fond" engendre par la lecture du reste de I impres- 
sion. Cette operation qui consiste a placer une fenetre 
de lecture autour de la marque de reperage est denom- 
mee operation de phasage. 

f00201 La figure 5 montre un diagramme representant 
cette operation de phasage qui fl**«?^^ 30 
lera successivement d'aval en amont dans tous les 
groupes imprimeurs d'une maniere independante. Con- 
cretement.l'operationde phasage du groupe impnmeur 
n s'effectue de la maniere suivante: le nombre d impul- 
sions, delivrees par le generateur tf impulsions 23 est 
tout d'abord compte depuis une origme relative propre 
au cylindre imprimeur correspondant, jusqu a ce que la- 
dite marque de reperage 36 soit detectee par la tete de 
lecture n6. Ce nombre d'impulsions correspond a la ro- 
tation n^essaireducylindreimprimeur nl jusqualap- 
parition de ladite marque de reperage 36 en face de la 
fete de lecture n6. La detection de cette marque de re- 
perage entratnera aussitet la memorisation de I incre- 
ment du generateur d'impulsions a cet instant, admet- 
tonsrincrementnumerodeuxcentsileg^nerateurdim- 

pulsions en comprend par exemple 3600 pour un tour 
de cylindre. Par le biais d'un circuit electromque, on 
creera une fenetre de lecture 35 autour de la marque 
de reperage36du groupen eton memonseralaposifon 
decettefenetredelecture35en ^registrant les nume- 
ros decrements, par exemple Increment cent 
cinquante et Increment deux cent ^f^lS^ 
rateur d'impulsions, correspondant au debut 37 a la 
fin 38 de la fenetre de lecture 35. L'operation de 
phasage automate sera ainsi realisee tout en garan- 
Lent que la marque de reperage se trcuvera toupurs 55 
a rinterieurde la fenetre de lecture correspondante. 
[0021] Les figures 6 e. 7 sont des representations 
schematiquesdesorganesd'unemachinerotativedim- 



pression. respectivement dans la deuxieme et la troisie- 
me phase de ('operation de mise en reperage automa- 
te Ces deux etapes se deroulent d'une maniere par- 
faitement identique au precede decrit pour la premise 
chase de la mise en reperage automat.que. Ainsi, les 
cylindres presseurs 11 et 10 sont abaisses successive- 
ment une fois que, pour chacun d'eux, I'etape qui les 
precede est entierement achevee. De ce fait, pour cha- 
cun des groupes imprimeurs suivant 4 et 5 equipes de 
tetes de lecture 24, 25. ('operation de phasage est rea- 
lisee avec une bande a imprimer 1 ne component 
gu'une seule impression, celle du groupe impnmeur de 
?etape en question. Cet avantage resulte du sens op- 
pose selon lequel les cylindres presseurs .sont succes- 
sivement abaisses par rapport au sens de def.lement 
de la bande a imprimer. Les tetes de lecture n ont done 
aucune peine a detecter la marque de reperage 36 du 
groupe en question, et Iteration de phasage et la me- 
morisation de la position de la fenetre * lecUare 35 
ouverte autour des marques de reperage 36 peut etre 
realisee successivement pour chacun de ces groupes 
imprimeurs sans risque qu'une telle marque de repera- 
ge se perde dans une regrettable superposition dim- 

SoSr Dans le cas ou toutes les tetes de lecture se- 
raient deja correctement positionnees des le debut de 
la premiere operation de la mise en reperage automa- 
tique, il est a noter que I'operation de phasage peut etre 
r'alisee en une seule et meme etape en aba.ssan ^s, 
multanement les cylindres presseurs 10 a n2 de tous 
les groupes imprimeurs concernes. En effet s. les tetes 
de lecture sont deja correctement positionnees, elles ne 
manqueront en aucun cas de detecter la marque de re- 
perage du groupe imprimeur qui leur est assoce. 
m023] Dans le cas ou un ou plusieurs groupes impri- 
meurs deposeraient sur la bande a imprimer des f.lms 
sans pigment, tels que des vernis, les ^rques de re- 
perage seraient en consequence inv.s,bles et nor de- 
fectables par lesdites tetes de lecture. Pour pall.er ce 
probleme qui affecte evidemment I'operation de 
phasage telle que decrite, une solution simple consiste 
a Phaser par defaut les cylindres imprimeurs de ces 
groupes vernisseurs en les placant initialemen dam 
Sne position angulaire reperee; par exemple a 12h00 
..■operation de phasage d'un tel groupe impnmeu ayam 
done ete executee par defaut, I'abaissementdu cylindre 
presseur de ce groupe imprimeur peut alors ^ etre i effec- 
tueenmemetempSque I'abaissementdu cylindre pres- 
seur du groupe imprimeur adjacent suivant, s.tue en 

r00241 La figure 8 illustre schematiquement les orga- 
nes d'une machine rotative d'impression durant la qua- 
trieme phase de demarrage. Le phasage ayant ete ef- 
fectue les cylindres presseurs 10 a n2 sont amenes en 

sions des groupes imprimeurs 4 a n qui ne se ro nt plu. 
en mesure d'imprimer le motif de leur cl.che ou de leu 
cylindre grave sur la bande a imprimer 1 . Seul le premier 
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cylindre presseur 9, situe le plus en amont, est abaisse 
preferentiellement en meme temps mais pas avant que 
I s autres cylindres presseurs soient releves. Par con- 
sequent, seule la marque de reperage du groupe impn- 
meur 3 sera imprimee sur la bande de matiere 1 . Dans 
la fenetre de lecture, precedemment definie pour cha- 
que groupe imprimeur 4 a n, on creera electroniquement 
une marque de reperage virtuelle 39 dont la position se 
situera au milieu de la fenetre de lecture 35. 
[0025] La figure 9 montre I'utilite d'une telle marque 
de reperage virtuelle 39 dans un diagramme represen- 
tant ('operation de calcul de I'erreur de reperage 41 dans 
un mode appele "marque - cylindre". La position de la 
marque de reperage virtuelle 39 est memorisee durant 
(•operation de phasage ou calculee avec les increments 
connus 37, 38 correspondant au debut et a la fin de la 
fenetre de lecture 35. Ensuite, a I'aide de la tete de lec- 
ture 24 du groupe imprimeur 4, on detectera la marque 
de reperage 40 laissee par le premier groupe imprimeur 
3 situe le plus en amont. L'erreur de reperage 41 entre 
la marque virtuelle 39 et la marque de reperage 40 du 
premier groupe imprimeur 3 peut done etre aisement 
determinee par soustraction des increments memori- 
ses Le but de cette correction etant do faire coincider 
la marque de reperage 40 du premier groupe imprimeur 
3 avec la marque de reperage virtuelle 39. Physique- 
ment la correction de cette erreur de reperage 41 s ef- 
fectue pour le groupe imprimeur4, pardeplacementdu 
rouleau compensateur 12 situe juste a I'amont de ce 
groupe imprimeur 4 (fig. 1 0). Cette correction engendre 
un deplacement en sens oppose du rouleau baladeur 
ou un autre effet compensatoire sur une autre unite de 
controle liee a I'organe de tension 16. Etant donne que 
la bande a imprimer 1 n'est pincee a I'amont que par le 
groupe imprimeur 3 et a I'aval que par la paire de rou- 
leaux de traction 14, 15, la correction de I'erreur de re- 
perage 41 s'effectue a tension constante sans engen- 
der une elevation ou une baissede tension de la bande 
a imprimer 1 . Cette operation est rendue possible du fart 
que la bande de matiere n'est pas entrainee par pmce- 
ment le long du cheminement compris entre le rouleau 
compensateur 1 2 en question et les rouleaux de traction 
14 15 Pour le groupe imprimeur 4, ce reperage que 
nous appelons reperage "marque - cylindre" est done 
realise. 

[0026] La figure 1 0 montre une representation sche- 
matique des organes d'une machine rotative depres- 
sion dans la cinquieme phase de I'operation de m.se en 
reperage automatique. A ce stade, la premise marque 
de reperage 40 imprimee par le premier groupe impri- 
meur 3 arrive maintenant au niveau du deuxieme rou- 
leau compensateur 13, situe entre les groupes impn- 
meurs 4 et 5. Le cylindre presseur 1 0 du deuxieme grou- 
pe imprimeur 4 s'abaisse, et I'image du cylindre .mpn- 
meur 7 s'imprime sur la bande a imprimer 1 avec la mar- 
que de reperage correspondante 36 laissee par le grou- 
pe imprimeur 4. 

[0027] La figure 11 montre un diagramme represen- 



tant I'operation de calcul de I'erreur de reperage resi- 
duelle 42 dans un mode plus fin appele "marque - mar- 
que". Les operations de phasage et de calcul de I'erreur 
de reperage 41 en mode "marque-cylindre" ayant ete 
s realisees pour tous les groupes imprimeurs, les mar- 
ques de reperage 40 et 36 des groupes respectifs 3 et 
4 apparaissent done dans la meme fenetre de lecture 
35 lue par la tete de lecture 24. Cependant, en ra.son 
de differentes causes variables affectant sensiblement 
10 le support imprime (degre d'humidite, homogene.te de 
la bande et autres conditions ambiantes de travail) . cet- 
te bande peut etre sujette a de petits allongements qui 
engendrent en consequence un leger decalage de la 
marque de reperage 36 par rapport a la marque de re- 
ts perage 40 du premier groupe imprimeur 3 utilisee corn- 
me reference. Le systemeconventionnel de controle du 
reperage, comme par exemple celui decrit dans le bre- 
vet CH 539 509, permettra de corriger cette erreur.de 
reperage residuelle 42 en agissant par exemple sur le 
20 circuit de commande 32 des moteurs qui pilotent les de- 
placements des rouleaux compensateurs ou en agis- 
sant sur le circuit de commande 33 pilotant la rotation 
des cylindres imprimeurs. 

[0028] La figure 12 donne une representation sche- 
25 matique des organes d'une machine rotative depres- 
sion dans la sixieme phase de I'operation de mise en 
reperage automatique. Cette sixieme etape se deroule 
selon le meme principe qui a ete decrit precedemment 
par les figures 1 0 et 1 1 . La premiere marque de repera- 
30 ge 40, imprimee par le premier groupe imprimeur 3, ar- 
rive maintenant au niveau du prochain groupe impn- 
meur 5 Les operations de calcul et de corrects de I er- 
reur "marque - cylindre" peuvent etre effectuees pour le 
groupe imprimeur 5 de la meme facon qu'elles ont ete 
35 effectuees pour le groupe imprimeur precedent. A ce 
stade, ('impression precedente issue du groupe impn- 
meur 4 ne se trouve quant a elle qu'au niveau du deux.e- 
me rouleau compensateur 13. Ainsi, dans une meme 
suite d'operations, lorsque le cylindre presseur 11 
40 s'abaisse, ('impression laissee par le cylindre imprimeur 
precedent 7 n'est pas encore parvenue au niveau du 
groupe imprimeurs en question. De ce fait, I'.mage du 
cylindre imprimeur 8 correspondant s'imprime avec sa 
marque de reperage 36 sur la bande a imprimer 1 qu., 
45 a cet endroit, n'est marquee que de la premiere impres- 
sion comprenant la marque de reperage 40 laissee par 
le premier cylindre imprimeur 6. Les operations de cal- 
cul et de correction-de I'erreur de reperage residuelle 42 
dans le mode "marque - marque" peuvent etre entrepn- 
so ses apres detection par la tete de lecture 25 de la mar- 
que de reperage 40 faisant reference, et de la marque 
de reperage 36 du groupe 5 en question. 
r00291 La figure 13 est une representation scnemati- 
que des organes d'une machine rotative depression 
55 dans la derniere phase de la mise en reperage automa- 
tique D'une facon similaire, on procedera aux opera- 
tions de calcul en mode "marque -cylindre" entre lamar- 
que de reperage 40 du premier cylindre imprimeur 6 et 
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la marque de reperage virtuelle 39 determinee et me- 
morisee apres le phasage. Puis, apres avoir applique 
les valeurs de correction au rouleau compensateur n3, 
on procedera aux calculs et corrections de I'erreur de 
reperage residuelle 42 dans le mode "marque-marque" 5 
entre la marque de reperage 40 du premier cylindre im- 
primeur 6 et la marque de reperage 36 du groupe impri- 
meur n en question. Une fois que ces corrections ont 
ete effectuees. toutes les couleurs sont en reperage les 
unes par rapport aux autres et le processus de mise en 10 
reperage automatique se termine. La machine rotative 
d'impression peut done, le cas echeant fonctionner 
maintenant a son regime permanent ou la bande a im- 
primer 1 peut alors defiler a haute vitesse. 
[0030] II va de soi que le nombre de phases ou d'eta- 
pes donnees dans cette description depend du nombre 
de groupes imprimeurs utilises pour realiser les travaux 
d'impression souhaites. Toutefois, la methode em- 
ployee reste dans tous les cas inchangee. En presence 
de plusieurs impressions de la meme couleur, I'utilisa- & 
tion d'un code ou d'une reconnaissance de la forme de 
la marque pourrait etre proposee pour assurer la bonne 
detection des marques de reperage dans le cours de ce 
processus. 

[0031] De nombreuses ameliorations peuvent etre 25 
apportees a Pobjet de cette invention dans le cadre des 
revendications. 

Revendications 30 

1. Procede pour la mise en reperage automatique 
depressions laissees par des cylindres impri- 
meurs (6, 7, 8, n1) dans une machine rotative utili- 
sant des encres de plusieurs couleurs et compre- 35 
nant notamment une succession de groupes impri- 
meurs (3, 4, 5, n) respectivement places et reperes 
d'amont en aval en reference au sens de deplace- 
ment (2) d'une bande a imprimer (1), au moins un 
generateur d'impulsions (23), deux rouleaux de 40 
traction (14, 15) situes a I'aval desdits groupes im- 
primeurs (3, 4, 5, n), des rouleaux compensateurs 
(12, 13, n3) utilises avec les cylindres imprimeurs 
(7, 8, n1) pour corriger des erreurs de reperage (41, 
42) mises en evidence par le biais de marques de 45 
reperage (36, 40) imprimees sur la bande (1) lors 
de I'abaissement de cylindres presseurs(9, 10, 11, 
n2) contre lesdits cylindres imprimeurs, des tetes 
de lecture (24, 25, n6) placees chacune a proximite 
et a I'aval des groupes imprimeurs respectifs (4, 5, so 
n), chacun des groupes imprimeurs (3 ; 4, 5, n) com- 
prend notamment un desdits cylindres imprimeurs 
(6, 7, 8, n1) ainsi qu'un desdits cylindres presseurs 
(9, 10,11, n2) dont chacun d'eux est pilote par un 
des dispositifs de commande (20, 21, 22, n5), ca- 55 
racterise en ce qu'il contient les etapes respecti- 
ves suivantes: 



a) I'abaissement du dernier cylindre presseur 
<n2), 

b) un alignement de la tete de lecture (n6) du 
groupe imprimeur (n) de facon a ce qu'elle se 
trouve a la verticale du passage successif des 
marques de reperage (36) laissees par le cylin- 
dre imprimeur (n1), 

c) une operation dite de phasage du groupe im- 
primeur (n), 

d) une repetition des etapes successives a), b), 
c) pour tous les groupes imprimeurs, successi- 
vement d'aval en amont, a I'exception du pre- 
mier groupe imprimeur (3) situe le plus en 
amont, 

e) un relevement de tous les rouleaux pres- 
seurs (10, 11, n2) qui ont ete precedemment 
abaisses, et un abaissement du premier rou- 
leau presseur (9) au plus t6t une fois que tous 
lesdits rouleaux presseurs (10, 11, n2) se rele- 
vent, 

f) une determination de Perreur de reperage 
(41) dans un mode dit "marque-cylindre", 

g) une correction, a tension de bande (1)cons- 
tante, de Perreur de reperage (41) a Paide d'un 
rouleau compensateur (12, 13, n3) ou cylindre 
imprimeur (7, 8, n1 ,), 

h) une determination d'une erreur de reperage 
residuelle (42) dans un mode dit "marque-mar- 
que", 

i) une correction de Perreur de reperage resi- 
duelle (42) a Paide d'un rouleau compensateur 
(12, 13, n3) ou cylindre imprimeur (7, 8, n1,), 
j) une repetition des etapes successives f), g), 
h),i) pour tous les groupes imprimeurs, succes- 
sivement d'amont en aval, k compter du se- 
cond groupe imprimeur (4). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que Poperation de phasage consiste a placer 
electroniquement, a Paide d'increments fournis par 
le generateur d'impulsions (23), une fenetre de lec- 
ture (35) autour de ladite marque de reperage (36), 
et a determiner et memoriser la valeur de Pincre- 
ment qui correspond a la position occupee par la 
marque de reperage (36) pour definir une marque 
de reperage virtuelle (39). 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la determination de I'erreurde reperage (41 ) 
des cylindres imprimeurs (10, 11, n2) dans le mode 
dit "marque-cylindre" consiste a detecter, a Paide de 
la tete de lecture du groupe imprimeur concerne, la 
marque de reperage (40) laissee par le premier 
groupe imprimeur (3), puis a determiner I'ecart exis- 
tant entre ladite marque de reperage (40), utilisee 
comme reference, et la marque de reperage virtuel- 
le (39). 
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4. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
c qu la determination de I'erreur de reperage re- 
siduelle (42) des cylindres imprimeurs (10, 11 f n2) 
dans le mode dit "marque-marque" consiste a 
abaisser le cylindre presseur du groupe imprimeur 5 
concerne, puis a detecter a I'aide de la tete de lec- 
ture correspondante la marque de reperage (40) 
laissee par le premier groupe imprimeur (3), et enfin 
a determiner I'ecart existant entre la marque de re- 
perage(40), utiliseecomme reference, et la marque 10 
de reperage (36) laissee par le groupe imprimeur 
concerne. 



lorsque seuls lesdits cylindres imprimeurs (7, 8, n1 ) 
sont utilises pour corriger I s erreurs de reperages 
(41,42). 



5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 
ce que, durant la determination de I'erreur de repe- '5 
rage residuelle (42) dans le mode "marque-mar- 
que", seuls la marque de reperage (36) du groupe 
imprimeur concerne et la marque de reperage (40) 
du premier groupe imprimeur (3) peuvent elre de- 
tectees par la tete de lecture dudit groupe impri- 20 
meur concerne. 



6. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les etapes a), b), c) peuvent etre effcctuees 
dans I'ordre simultanement pour tous les groupes 
imprimeurs adjacents (4, 5, n) dont les tetes de lec- 
ture sont deja alignees avant que ne soit effectue 
Pabaissement des presseurs correspondants. 



7. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 30 
ce que tout cylindre imprimeur qui depose sur la 
bande a imprimer (1) un film cfencre illisible sera 
initialement place dans une position angulaire re- 
peree. 

35 

8. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que Temploi de plus d'une marque de reperages 
(36, 40) par cylindre imprimeur peut conduire a I'uti- 
lisation d'un code se rapportant aux dites marques 

de reperage (36 ; 40) afin de pouvoir les differentier. *o 

9. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 1, caracterise en ce que les dis- 
poses decommande (20, 21 , 22, n5) des cylindres 
presseurs (9, 1 0, 1 1 , n2) sont pilotes par un circuit 43 
automatique de contrdie (26) reiie a un circuit de 
calcuJ de I'erreur de reperage (27). 



10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en 
ce que tous les cylindres imprimeurs (6, 7, 8, n1) 
sont relies a un seul et meme generateur d'impul- 
sions (23) lorsque seuls lesdits rouleaux compen- 
sateurs (12 : 13, n3) sont utilises pour corriger les 
erreurs de reperages (41 , 42). 

11. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en 
ce que chaque cylindre imprimeur (6, 7, 8, n1) est 
equipe et relie a un generateur d'impulsions (23) 
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